(19) 



J 



Europaisch T«^tentamt 
European Patent Office 
Office europe n des brevets 




(12) 



(11) EP 0695575 A3 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(84) Voroffentlichungstag A3: 


^51 ) int CI 6 B01 F 3/08 B01 F 1 1/00 


27.03. 1 996 Patentblatt 1 996/1 3 


(43) Verdffentlichungstag A2'. 




07.02.1996 Patentblatt 1996/06 




(21) Anmeldenummer: 95111721.7 




(22) Anmeldetag: 25.07.1995 




(84) Benannte Vertragsstaaten: 


(71) Anmelder; Hartmann, Hein2 


AT BE CH DE DK ES FR GB GR IE IT LI LU MC 


D-72793 Pfullingen (DE) 


NL PT SE 






(72) Erfinder: Hartmann, Heinz 


(30) Prioritat: 26.07.1994 DE 4426421 


D-72793 Pfullingen (DE) 



(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung disperser Systente, insbesondere Salben, 
Cremes, Suspensionen, Emulsionen, Gele oder Pasten 



(57) Das Verfahren und die zugeordneten Vorrich- 
tungen erlauben eine rasche und verlustarme Herstel- 
lung disperser Systeme und ein ebenfalls rasches und 
verlustamnes Einbringen der fertigen Mischung in ein 
Speichergeta3. Dies wird durch ein groGflachiges Wal- 
-Jc^f^dsp-fPrG^nafHI^blerrselTjaDcn^^ 
eingebrachten Mischungsbestandterle erreicht. Die fer- 
tige Mischung laBt sich ansch(ie3end aus dem Beutel 
verlustarm ausquetschen oder aber in dem Beutel in ei- 
nem SpeichergefaB, beispielsweise einer Quetschtube, 
unterbringen. 



CO 
< 

N 

in 

O) 
CO 

o 
UJ 




3NSD0CID: <EP ^0e95575A3_L> 



Printed by Jouv© (FB). 18, rue Saint-Derjjs, 75001 PARIS 



EP 0 695 575 A3 



• 



Europaisches 
PaienCamt 



EUROPAISCHER RECHERCHENBE RIGHT 



Nnwacr d«r ABmcMnng 

EP 95 11 1721 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



K»tc|Sone 



Aaspmch 



UUASSIFIKATION DCR 
ANMEIJDUNG (frntClb} 



Y 

D.Y 
A 



DE-A-40 14 051 (SCHREIBER) 
^ das ganze Dokument * 



FR-A-2 541 623 (ROTH FRERES) 

* Anspruch 1 * 

FR-A-2 152 618 (UNILEVER NV) 

* Abbildungen 1,2 * 

US-A-3 543 966 (RYAN) 

* Abbildungen 1,2 * 

US-A-5 238 303 (OIXON) 

* Anspruch 1 * 

OE-A-39 27 996 (HARTMANN) 

* Abbildung 1 * 

US-A-3 332 670 (SWARTZ) 

* Abbildungen 3-5 * 



t wurde for allc 



1,2,9, 
12-15 

3,4,7,8, 

10.21. 

25,27 

3,4 

7.21,25 

8 

10 

27 

22.23 



B01F3/08 
BOlFll/00 



KEOHEKCHIESTE 
SACHGEBIEIE (IM.Q.*) 



BOIF 



DEN HAAG 



30.Januar 1996 



Gerard. 0 



KATEGOUE DEK GEN ANN TEN DOKUMENIC 



ricia 



y : bcsMicm it4«itiiii{ im VcrWaiMic Kit ctacr 
iB«crtm VaiMfcatttcteat i«fMibca Kii^^ 

A : tKhaoiotEpsdMr Hfait«n^anrf 
O : aidrtscMlfickc Offoibviaf 
P : Z«is<AmiitefatBr 



T : Ur EiffMint x«ignra4« U«g«<« Tli« 
E : Uteres PftlcaMiAiiaMt, Us jWocli «nt i 



D:iate 



■NSDOCID- <EP ^0695575A3J_> 



2 



(19) 



J 



Europaisch^Tatentamt 
European Patent Office 
Office europeen d s brev ts 



(12) 



(11) EP 0695 575 A2 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(4o) VGronGniiicnungstag. 


(51) IntCl.^: BOlr 3/0o 


07.02.1d96 Patentblatt 1996/06 


(21) AnmeldenummGr: 95111721.7 




(22) Anmeldetag: 25.07.1995 




(84) Benannte Vertragsstaaten: 


(71) Anmelder; Hartmann, Heinz 


AT BE CH DE DK ES FR GB GR IE IT U LU MC 


D-7279d Pfullingen (DE) 


NL PT SE 






(72) Erfinder: Hartmann, Heinz 


(30) Prioritat: 26.07.1994 DE 4426421 


D-72793 Pfullingen (DE) 



Csl 
< 

in 

N 

in 

in 
o> 

o 
Q. 



(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung diepereer Syeteme, insbeeondere $alben, 
Cremes, Suspensionen, Emulsionen, Gele oder Pasten 



(57) Das Verfahren und die zugeordneten Vorrich- 
tungcn erlaubon eine nasche und vertustarme Herstel- 
lung disperser Systeme und etn ebenfatfs rasches und 
verlustarmes Einbringen der fertigen Mischung in ein 
SpeichergefaB. Dies wird durch ein groBflachiges Wal- 
ken der in einen flexiblen schlauchfdrmigen Beutel (25) 
eingebrachten Mischungsbestandteile erreicht. Die ter- 
tige Mischung laBt sich anschlie(3end aus dem Beutel 
vcflystafriratisqGHtsdi^'c^^ in ei- 

nem SpeichergefaB, beispielsweise einer Quetschtube, 
unterbringen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifftein Verlahren zur Herstellung disperser Systeme, insbesondere Salben, Cremes. Suspensio- 
nen, Emulsionen, Gele Oder Fasten und Vorrichtungen zur Durchfuhrung einzelner Schritte dieses Verfahrens. 

5 Disperse Systeme, wie Salben, Cremes, Suspensionen, Emulsionen, Gele oder Fasten werden bislang uberwie- 

gend durch Verruhren der einzelnen Mischungsbestandtelle miternander hergestellt. Hierzu gibt es eine ganze Reihe, 
dem Mischungsmaterlal und/oder der Mischungsmenge angepafBter ROhrvorrichtungen. Das Ruhrverfahren hat jedoch 
erhebliche Nachteile. Es ist zeitaufwendig und in den ROhrvorrichtungen bleibt ein merklicher Antei) des Ruhrgutes an 
den Vorrichtungswandungen und den Ruhrwerkzeugen zuruck. Dieser Nachteil wirkt sich besonders stark bei der Her- 

10 stellung Kleiner Mischungsmengen aus, wie dies beispielsweise bei der Herstellung von Salben nach Einzelrezepturen 
der Fall ist. Durch den unmittelbaren Kontakt der ROhrwerkzeuge mit dem Ruhrgut besteht Kontaminationsgefahr. Der 
Mischungsvorgang kann praktisch nicht unter LuftabschluB erfolgen, und ein Erwarmen oder Abkuhlen des Ruhrgutes 
kann wegen der bestehenden ungunstigen WarmeOhergangsverhaltnisse in den Vorrichtungen nur relativ langsam er- 
folgen. 

IS Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und Vorrichtungen zu schaffen, die unter erheblicher Ein- 

sparung an Zeit und Energie eine vertustfreie Herstellung disperser Systeme eriauben. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungagema8 durch ein Verfahren mit den aus dem Hauptanspruch ersichtMchen 
Verfahrensschritten gelost. 

Bel dem Verfahren gema3 der Erfindung wird durch das Einbringen der Mischungsbestandtelle in einen flexiblen 

20 Beutel und ihr Verbleiben in diesem Beutel wahrend des gesamlen Herstellverfahrens ein Verlust an Mischung voilstan- 
dig vermieden. AuSerdem Ia3t sich die Behandlung des Mischgutes unter voHigem Luftabschlu3 durchfuhren. Beim 
Ausbringen der ferligen Mischung aus dem Beutel laBt sich ein an der Beutelwandung verbleibender Mischungsruck- 
stand auGerst kleinhalten, weil sich die Mischung aus dem flexiblen Beutel fast vollstandig ausquetschen laBt. Wenn 
die Mischung in eine Quetschtube als SpeichergefaO geiangen soil und die Mischung in der fur eine einzige Tube vor- 

2S gesehenen Menge hergestellt wird. Ia3t sich die fertige Mischungsmenge auch zusammen mit dem Schlauchbeutel in 
die Quetschtube einbringen. Merkliche Zeitverluste beim Einf ullen von Mischungsbestandteilen und beim Umfullen von 
Mischungen lassen sich beidemerfindungsgema3en Verfahren venmeiden. Vorallemaber wird das Bildenderdispersen 
Systeme durch Druckbeeinflussung des mit den Mischungsbestandteilen gefullten Beutels im Vergleich zu den bekann- 
ten Verfahren. insbesondere Ruhn/erfahren, auf einen Bruchteil der dort erforderlichen Bearbeitungszeit verkurzt, da 

30 das Mischgut bei der Bearbeitung auf eine groBe Flache verteilt ist und die gesamte Masse gleichzeltig bearbeltet wird. 
Im Vergleich zu einem ROhrverfahren. das einige Minuten in Anspruch nimmt, benotigt das erfindungsgemaBe Verfahren 
nur einige Sekunden, sofem keine zu schmelzenden, wachsartigen Bestandteile enthalten sind. AuBerdem kann jetzt 
auch ein Emulgieren im Gegensatz zu den bislang bekannten Verfahren bei Raumtemperatur erfolgen. (*) Auch Fest- 
bestandteile konnen von Anfang an mit inden Beutel gegeben und durch das Walken zerrieben und mit der ubrigen 

35 Masse homogenisiert werden. Da das System vollstandig nach auBen abgeschlossen ist, kann keine Flussigkeit ver- 
dunsten oder Luft in den Beutel geiangen. Hierdurch werden viele der bislang benotigten Arbertsschritte wie Ersetzen 
von verdunsteter Flussigkeit, EntlQften etc. uberflussig. Das Verfahren eignet sich auch zum Herstellen groBer Mengen 
an dispersen Systemen in ProzeBanlagen, wobei eine ebenfalls erhebliche Etnsparung an Zeit und Energie moglich ist. 
Die Druckeinwirkung auf den Beutel und seinen Inhalt laBt sich auf verschiedene Weise durchfuhren, wobei sicher- 

40 gestellt sein muB, daB die Mischungsbestandtelle bei der Druckbeeinflussung in das eingehaltene Freivolumen des 
Beutels ausweichen konnen. Es konnen mit wechselnder Druckrichtung arbeitende Druckplatten oder auch Druckwalzen 
eingesetzt werden, wie sie Gegenstand der Anspruche 7 und 32 sind. Als besonders vorteilhaft hat sich erwiesen, die 
Druckeinwirkung auf den Beutel und seinen Inhalt durch Walken des gefullten Beutels zwischen gegenlaufig zueinander 
bewegbaren protilierten Flachen auszuuben. Dabei erfotgt zwischen den Walkflachen eine groBflachige und auBerst 

4S intensive Mischeinwirkung auf den Beutelinhalt. Durch die protilierten Oberflachen erfotgt eine intensive Durchmischung 
des Beutelinhalts. Festbestandteile werden zwischen den gegeneinander bewegten Innenf lachen des Beutels zerrieben 
und fein in der Mischung verteilt. Durch diese groBflachige Einwirkung auf die Mischung laBt sich bei geheizten oder 
gekuhllen, gut warmeleilenden Walkorganen auch eine sehr rasche Erwarmung oder sichere Temperaturhalterung oder 
eine sehr rasche Abkuhlung der Mischung bereits wahrend des Walkvorganges, also der mechanischen Einwirkung auf 

^0 die Mischungskomponenten, erreichen. Ein Platzen des flexiblen Beutels muB auch bei dem intensiven Walken zwi- 
schen gegenlaufigen profilierten Flachen nicht bef urchtet werden, wenn darauf geachtet wird, daB das Restvolumen im 
Beutel in jeder Bearbeitungsphase immer groBer ist als das von der Futlmasse eingenommene \folumen und die Fest- 
bestandteile in pulverisierter Form vorliegen gemaB DAB10 . 

Das Entfemen der Luft aus dem Beutel kann beispielsweise durch Tauchen des gefullten Beutels in senkrechter 

ss Lage in eine Flussigk it und VerschlieBen unterhatb der FlOssigkeitsoberflach erfolgen oder bei kleineren Einrlchtungen 
auch einfach durch Ausstreifen der Luft aus dem Beutel, was von Hand erfolgen kann. Das Verfahren laBt sich vorteit- 
hafterweise mit einer Einrichtung durchfuhren, die fur die einzelnen Verfahrensschritte erfindungsgemaB ausgebildete 

n siehe Seite 13. 
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Vorrichtungen aufweist, insbesondere eine Vorrichtung zum Walken des mit den Mischungskomponenten gef ullten Beu- 
tels. bei welcher vorteilhafterweise in einem starren Rahmen mindestens ein Paar von mitelnander zusammenwirkenden 
Walkplatten mit profilierter Oberflache parallel zueinander verschiebbar gelagert sind. die auf ihren einander zugewand- 
ten Flachen mit uberwiegend quer zu der Verschieberichtung verlaufenden kantenfreien gewolbten Rippen versehen 

5 sind. zwischen denen flache Nuten ausgeblldet sind. Zwischen diesen Walkplatten, deren gegenseitiger Abstand und 
Nutvolumen naturlich auf das FOIh/olumen und Restvolumen der zu behandelnden Beutel abstimmbar sind, erfolgt eine 
so groBflachige und intensive Walk- und damit Mischetnwirkung auf den Beutelinhalt, daG die MIschung in kurzer Zelt 
fertiggestellt ist. Dabei kann die Mischwirkung noch dadurch erhoht werden, daQ die Nuten und dementsprechend die 
Rippen wechselnden Querschnitt und/oder wechselnde Richtung aufweisen, so daB beim Walkvorgang eine Kraftwir- 

10 kung mit wechselnden Richtungskomponenten auftritt. Die Walkvorrtchtung laGt sich leicht an unterschiedliche Mi- 
schungsmengen anpassen, wobei zweckmaBigdie Walkplatten auswechelbar angeordnet undauch als Wechselplatten 
mit unterschiedlicher Profilierung auf den belden Plattenflachen ausgebildet sein konnen. Die Walkplatten konnen jedoch 
auch hohenverstellbare Walkrippen zur Anpassung an verschiedene Mischungsmengen aufweisen. 

Vorteilhaftenwetse konnen die Walkplatten mit ihren profilierten Oberflachen aus einem gut warmeleitenden metal- 

IS lischen Werkstoff gefertigt sein und gewunschtenfalls heizbar oder kuhlbar ausgebildet sein. Die hin- und hergehende 
Bewegung der Walkplatten kann motorisch mittels herkommlicher Getriebe oder bei kleineren Vorrichtungen auch von 
Hand bewirki werden. 

Auch die Verfahrensschritte des Fullens des schlauchformlgen Beutels mit den Mischungsbestandteilen und das 
Einbringen der tertigen MIschung in ein SpelchergefaQ lassen sich mittels einer erfindungsgema3 ausgeblldeten Vor- 

20 richtung im Sinne einer Losung der geslelllen Aufgabe wesenllich erieichlem. So kann die Einrichlung einen hohlzylin- 
drischen, auf eine Waagenplatlform direkt aufsetzbaren Trager fur den Schlauchbeutel aufweisen, in welchen der 
Schlauchbeutel einsetzbar und mit seinem offenen Ende uber einen freien Offnungsrand des Tragers umstulpbar ist. 
Dabei kann der Trager im Bereich seines Absetzendes eine verengte Offnung zum Hindurchziehen eines Endes des 
Schlauchbeutels aufweisen, dergestalt, da3 das Schlauchbeuteiende zum Nachziehen des Beutels wahrend des Full- 

25 vorganges greifbar ist. Vorteilhafterweise kann als Trager ein anschlieBend auch als SpeichergefaG fur die fertige pa- 
stose Mischung dienender Tubenkorper venwendet werden, der mit seinem die verengte Offnung bildenden Schraub- 
verschluBende in eine Gewindedurchgangsoffnung einer FuBplatte einschraubbar ist, die aufsetzseitig mit einem Rand- 
flansch versehen ist, der mindestens eine Offnung zum seitlichen Herausf Ohren des Beutelendes aufweisen kann. Hier- 
zu kann der Beutel an seinem geschlossenen Ende mit einem uberschOssigen Schlauchabschnitt als Zugteil versehen 

30 sein. ^ . . ^ . — — - 

. --Scbaid^irvorgep*0enen1^enge^^ in den in dem Trager aufgespannten Beutel einge- 

geben sind, wird der Beutel aus dem Trager entnommen, sein offenes Ende zusammengerafft, im Beutel befindliche 
Luft uber das geraffte Beutelende ausgcstrichen und anschlteBend der Beutel durch einfache Bildung eines Knotens 
fur den anschlieBenden Walkvorgang dicht verschlossen. 

35 Mit Hilfe des Beutels laBt sich die gebildete disperse Masse nach dem Walkvorgang rasch und rOckstandsfrei In 

einen Tubenkorper einbringen, wozu wiederumdie vorstehend erwahnte FuBplatteals Trager Venwendungfinden kann. 
Das Einbringen einer pastosen Mischung in einen Tubenkorper mit dem Beutel oder mit anschlie3endem Abzug des 
Beutels ist aus dem deutschen Patent 39 27 996 des AnmeWers bekannt. Bei Herstellung groBer Mengen disperser 
Systeme In einer industriellen Aniage kann der Beutelinhalt in AbgabegefafBe wie Tuben ausgedruckt und der Beutel 

40 anschlieBend mit einer neuen Mischung zur Bearbeitung gefullt werden. 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele von Vorrichtungsteilen zur Durchfuhrung des Verfahrens gemaQ der 
Erfindung anhand der beiliegenden Zeichnung naher eriautert. 
Im einzelnen zeigen: 

45 Fig. 1 eine perspektivische Teifansicht einer Vorrichtung zum Walken der mil den Mischungsbestandtei- 

len gefOllten ftexiblen Schlauchbeutel; 

Fig. 2 einen Schnitl durch die gegenlauflgen Walkplatten der Vorrichtung entlang der Linie 11-11 in Fig. 1 , 

mit einem zwischen den Walkplatten angeordneten gef ullten Schlauchbeutel; 

so 

Fig. 3 eine Teilaufsicht auf eine Walkplatte mit einem unregelmaBigen Oberflachenprofil; 

Fig. 3a. 3b Schnittdarstellungen durch eine Walkplatte mit hohenverstellbaren Walkrippen; 

£5 Fig. 4 eine Seitenansicht, teilweise im Schnitt, eines auf eine Waage aufsetzbaren Tragers als Vorrich- 

tung zum Einbringen der Mischungsbestandteile in den schlaucMormigen flexiblen Beutel. 

Fig. 5a. 5b eine schematische Seitenansicht einer Vorrichtung zur Druckbeeinflussung eines Beutels mittels 
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beweglicher Deckpiatten; 

Fig. 6a - 6c eine schematlsche Darstellung eines dritten Ausf uhrungsbeisplels einer Walkvorrichtung, bei wel- 

cher mit Druckwalzen gearbeitet wird; 

5 

Fig, 7a - 7e Darstellungen welterer Walkkdrper 

Fig. 1 zeigt einen Tell eines Schenkels eines stationaren Vorrichtungsrahmens 1 0, an dessen Inoenseite mil Abstand 
und parallel zueinander zwei Laufschienen 11 und 1 2 fur kugelgelagerle Lauf rader 1 3 befestigt sind. Die Lautrader, von 

10 denen zwei einzein dargestellt sind, sind zu mehreren an einem oberen Schlitten 14 und an einem unteren Schtitten 15 
fliegend gelagert. Die beiden Schlitten 14 und 15 dienen jewefis zur auswechselbaren Aufnahme von einer Walkplatte 
16 Oder 17 und sind uber nicht dargestellte Getriebeteile, beispielsweise uber einen eintachen endlosen Kettentrieb, 
miteinander antriebsmaRig so gekoppelt. daQ sie imnner eine einander gegenlaufige Hin- und Herbewegung ausfOhren, 
wie die Pfeile 19 anzeigen. Der Antrieb kann motorisch Oder von Hand erfolgen. 

IS Wie die Schnittdarstellung der Fig. 2 zeigt, begrenzen die beiden parallel zueinander angeordneten Watkplatten 1 6 

und 17 zwischen sich einen Walkspalt 18 und weisen auf ihren den Walkspalt 18 begrenzenden Seiten eine gewellte 
Oberflache auf, gebildet durch flache gewolbte Rippen 20, die durch Nuten 21 voneinander getrennt sind und dte vor- 
zugsweise quer zu der Verschieberichtung der Walkplatten 16 und 17 verlaufen. Zwischen den Stlrnselten der Rippen 
20 ist der Walkspalt 18 am engsten. Die entgegengesetzte Verschieberichtung der beiden Walkplatten 16 und 17 ist 

20 durch Pfeile 22 und 23 angedeulel. In dem Walkspatt 18 befindet sich ein mil den Bestandteilen einer zu bildenden 
dispersen Mischung gefullter. flachgelegter schlauchfdrmlger flexibler Kunststoffbeutel 25. Bei der gegenlaufigen Be- 
wegung der proftlierten, den Walkspalt 18 begrenzenden Oberflachen der beiden Walkplatten 16 und 1 7 wird der Kunst- 
stoffbeutel 25 mit seinem Inhalt rolliert und dabei intenstv gewalkt. so daG in kurzer Zeit eine innig vermischte Masse 
geschaffen ist. 

2S Beide Walkplatten 16 und 17 sind als Wendeplatten ausgebildet und auf ihren beiden Seiten mit einer unterschied- 

lichen Profilierung versehen. Die in Fig. 2 inaktive obere Selte der Walkptatte 16 und untere Seite der Walkplatte 17 
sind mit schmaleren, starker gewellten Querrippen 20" und entsprechend mit dazwischenliegenden Nuten 21 * ausgebil- 
det als die hier aktiven Seiten der Walkplatten. Die aus Aluminium gefertigten Walkplatten oder die Rippen 20' konnen 
mit Kanalen 28 zum Einbringen von Heizpatronen Oder zum Hindurchfuhren eines flussigen Heiz- oder Kuhtmrttels 

30 versehen sein. wie in Fig. 2 an der Walkplatte 17 gezeigt ist. 

Wie die Teildraufsicht nach Fig. 3 in Richtung des Reiles III in Fig. 1 auf eine andere Walkplatte 24 zeigt, konnen 
die Oberflachen der Walkplatten auch unregelmaBig profiliert sein, beispielsweise mit ihre Richtung, Brelte und Tiefe 
wechselnden Nuten 26 und dementsprechend in ihrer Breite variierenden Rippen 27 versehen sein. wodurch beim 
Walkvorgang auf das Walkgut nicht nur Krafte in den Bewegungsrichtungen der Walkplatten, sondem verstarkt auch 

35 schrag dazu gerichtete Kraftkomponenten ausgeubt werden. Dadurch laSt sk;h der Mischvorgang weiter intensivieren 
und beschleunigen. 

Die Fig. 3a und 3b zeigen zwei Walkplatten 16' und 17', die mit hohenverstellbaren Walkrippen 20' versehen sind. 
Zur Bearbeitung eines Beutels mit groGem Inhatt werden die Rippen 20' weiter ausgefahren und die Flatten 16' und 1 7* 
in groBerem Abstand zueinander bewegt (Fig. 3a) als bei einem Beutel mit nur wenig Inhalt (Fig. 3b). Die hohenver- 

40 stellbaren Rippen 20' ermoglichen somit die Einstellung des Walkspaltes. 

Fig. 4 zeigt eine \forrlchtung 30 zur Erfeichterung des Einbringens der Mischungsbestandteile in den schlauchfor- 
migen flexiblen Beutel 25. Die Vorrichtung besteht aus einem hohlzylindrischen Trager, der beim dargestellten Ausf uh- 
rungsbeispiel durch einen vorgefertigten Tubenkorper 31 mit einem in einem eine Ausgabeoffnung 32 begrenzenden 
Gewindeftansch 33 endenden Tubenkopf 31 .1 und einer otfenen hinteren Tubenoffnung 31 .2 gebildet ist. Dieser hohl- 

45 zylindrische Trager Ist mrt einer FuBplatte 34 versehen, die einen nach unten abstehenden AuBenflansch 34.1 aufweist 
und zum Aufsetzen der Vorrichtung 30 auf die Waageplatte 35 einer Dosierwaage 36 dient. Im vorliegenden Falle ist 
die FuBplatte 34 mit einer zentralen Gewindeoffnung versehen, in wefohe sich der Gewindeflansch 33 des Tubenkopf es 
31 .1 einschrauben laBt und die auf der Unterseite der FuBplatte 34 durch einen bis in die Gewindeoffnung vorstehenden 
kantenfreien Ringwulst 37 begrenzt ist. In dem Ringflansch 34.1 der FuBplatte 34 sind zweckmaBig mehrere Offnungen 

so 38 ausgebildet, von denen in Fig. 4 eine im Schnitt gezeigt ist. 

Der in Fig. 4 dargestellte Schlauchbeutel 25 ist aus einem durchsrchtigen Kunststoff-Schlauchabschnittausreichen- 
der Starke und Flexibilitat hergestellt, der durch eine den Beutelboden bildende und mit einer gestrichelten Linie dar- 
gestellte QuerschweiBnaht 40 in zwei Abschnitte unterteilt ist. Statt mit einer QuerschweiBnaht 40 versehen zu sein. 
konnte der Beutel 25 jedoch auch einteilig ausgef uhrt sein, so daB sein gesamtes Volumen fur den WalprozeB genutzt 

ss werden kann. Die FuBplatte 34 konnte dann mit einer Klemmvorrk:htung versehen sein, in die das untere Beutelende 
eingefuhrt wird, so daB es nicht mithefullt werden kann. Der eine und In Fig. 4 obere Abschnitt dient allein zur Aufnahme 
von symbolisch angedeuteten flussigen und pastosen Mischungsbestandteilen 39a, 39b und ist zunachst zum groBten 
Teil uber den Offnungsrand 31 .2 des Tubenkorpers 31 nach auBen umgestulpt. Dieser umgestulpte Teil ist in Fig. 4 mit 
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25.1 bezeichnet. Auf den im allgemeinen scharfkantlgen und ungebortelten Offnungsrand 31.2 ist zum Schutze des 
Schlauchbeuteis 24 ein passender und eine gerundete Umstulpflache bildender Ringkorper 41 losbar aufgesteckt. Der 
andere, sich In Fig. 4 von der SchweiBnaht 40 nach unten erstreckende Schlauchabschnitt 25.2 bleibt ungefOllt und ist 
zu einem Strang verdrillt durch die Ausgabeoffnung 32 des Tubenkorpers 31 auf die Unterseite der FuBplatle 34 und 

5 von dort an dem RIngwulst 37 anilegend zu einer der Offnungen 38 In dem AuQenflansch 34. 1 gel uhrt, wo er mit seinem 
Ende 25.3 nach auBen ragt. Belm Einfullen der MIschungsbestandteile 39a, 39b in Richtung der eingezelchnelen Pfelle 
42a, 42b wurde in der Regel von einem Spate! 43 an dem aufgesteckten Ringkorper 41 abgestreifte pastose Masse 
39b Im Beutel hangenbleiben und rasch die geblldete Beuteloffnung verschlleBen. Dann laBt sich das Schlauchende 
25.3 erfassen und der ganze Schlauchabschnitt in den Tubenkorper 31 hinein nachziehen, wobei der nach auBen ge- 

JO stulpte Beutetbereich 25.1 uber den Ringkorper 41 in das Tubenkorperlnnere nachrutscht, wie durch Pfelle 44 ange- 
deutet ist, und wieder neuer Nachfullraum fur MIschungsbestandteile schaffen. 

Nach dem Einbringen der an der Waage 36 kontrolllerten gewunschten Menge von Mtschungsbestandtellen wird 
der ganze Schlauchabschnitt nach oben aus dem Tubenkorper 31 herausgezogen und der gefullte Schlauchbeutel 
durch Zusammenraffen des freigebllebenen Endbereiches 25.1 und Verknoten flusslgkeltsdicht verschlossen. Vor dem 

IS Verknoten laBt sich die in dem Schlauchbeutel 25 enthaltene und In der Mischung unerwunschte Lutt mit der Hand lelcht 
herausstreichen. vorzugsv^/eise von unten nach oben bel senkrecht gehaltenem Beutel. AnschlieBend wird das ganze 
Schlauchabschnitt gebi Ida in die Walkvorrichtung eingelegt. Nach Fertigstellung der dispersen Mischung wird das 
Schlauchgebilde wieder In den Tubenkorper 31 eingesetzt und der Schlauchbeutel 25 entweder durch HIndurchzlehen 
durch die Ausgabeoffnung 32 der Tube aus dem Schlauchbeutel in den Tubenkorper ausgequetscht oder aber In dem 

20 Tubenkorper milsaml der Mischung belassen. nachdem der Beutelboden 40 durch die Ausgabeoffnung 32 hindurch- 
gezogen und abgetrennt worden ist. Die hier anwendbaren verschiedenen Methoden sind in dem deutschen Patent 39 
27 996 des Anmelders im einzelnen dargestellt und beschrieben. 

In den Fig. 5 und 6 sind abweichende Vorrlchtungen fur die Druckbehandlung eines tellwelse gefullten und ver- 
schlossenen Kunststoffbeutels 25* oder 25" dargestellt. In beiden Vorrichtungen ist der Beutel 25' oder 25" auf eine 

2s Grundplatte 50 oder 55 aufgelegt. Die Grundplatte 50 nach den Fig. 5a und 5b kann In der Plattenebene eine Vibrati- 
onsbewegung ausuben, wahrend an den Randern der Grundplatte verschwenkbar gelagerte Deckplatten 51 und 52, 
die jeweils nur einen Teil des Beutels 25' erfassen konnen (hier jeweils den halben Beutel) abwechseind einzein auf 
den Beutel 25' aufgedruckt werden, wahrend die jeweils andere Deckplatte vom Beutel abgehoben wird, wIe dies durch 
Reile 53 angezelgt ist. Bel dieser Bewegung wird der Beutelinhalt in dem Beutel laufend von seiner einen Halfte in die 

30 ifidereTrffie"ged^^ 

51, 52 konnen beheizbar oder kOhlbar ausgebildet seln. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 6a bis 6c sind oberhalb der Grundplatte 55 zwei Druckwalzen 56 und 57 in 
einem nicht dargestellten Rahmen mit groBerem gegenseitlgen Abstand. der etwa der halben Lange oder Breite eines 
aufgelegten Beutels 25" entspricht, gelagert. Sle lassen sich gemeinsam bel gleichbleibendem Abstand abwechseind 

35 in der einen Richtung - in Fig. 6a und 6b gemaB den Pfellen 58 von rechts nach links - und in der anderen Richtung - 
gemaB Pfeil 59 in Fig. 6c - uber den teilweise gefullten Beutel 25" hinwegbewegen, wobei der Beutelinhalt einer Inten- 
siven Mischung unterzogen wird. 

Die Fig. 7a bis 7e zeigen weitere Vorrichtungen zum Walken eines Beutels 125. In Fig. 7a ist eine Walkplatte 110 
dargestellt, mit deren Hllfe der Beutel 125 uber eine Grundplatte 111 rolliert wird. Die Walkplatte 110 ist mit Rippen 120 

40 versehen, die ein Durchwalken des Beutelinhalts bewirken. Fig. 7b zeigt eine flexible Walkmatte 112, die ebenfalls mit 
Walkrippen 113versehen ist. Die Matte 112 wird eingeschlagen und der Beutel 125'dazwischengelegtunddurchgewalkt. 
Die Fig. 7c bis 7e zeigen ein elastisches Walkrohr 115, das auf seiner Innenseite mit einer Anzahl von Walkrippen 116 
versehen ist. Der Beutel 125" mit der zu verarbeltenden Mischung wird ins Rohrinnere gelegt. AnschlieBend wird das 
Rohr 1 1 5 flachgedruckt und uber eine Grundplatte 1 1 7 bewegt (Fig. 7d). Durch Mitrollieren des Beutels 1 25" wird dessen 

45 inhalt mittels der Rippen 1 1 6 grundlich durchgewalkt. Das Rohr 1 1 5 kann auch maschinell bewegt werden, wie aus Fig, 
7e ersichtlich Ist. Die Maschine 130 weist hierzu ein Antrlebsband 131 auf. das das Rohr 115 in Rotation versetzt. An 
den ubrlgen Seiten ist das Rohr 115 durch Rollen 132 getuhrt. Die Richtung des Transportbandes 131 kann dabet 
umkehrbar seln. 

Falls der Beutelinhalt erwarmt oder abgekuhit werden soli, kann der Beutel in einen mit einer entsprechend tempe- 
so rierten Flussigkelt gefullten Beutel gestellt und gemeinsam mit diesem mittels einer der gezeigten Walkvorrichtungen 
durchgewalkt werden. Der Zusatzbeutel kann jedoch auch einfach parallel zum Beutel mit dem Mischgut durchgewalkt 
werden und dabei seine Temperatur an das Mischgut abgeben. AuBerdem laBt sich ein Zusatzbeutel auch zum Volu- 
menausgleich bei einer unverstellbaren Walkvorrichtung und nur geringer herzustellender Menge eines dispersen Sy- 
stems einsetzen. 

55 

{*)Beispiel : Herstellung In r Wasser-inOI-Emulsion. 
Wollwachsalkoholsalbe DAB 10 50 g 
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Wasser 50 g 

5 Die Wollwachsalkoholsalbe bei 75°C-80'*C aufschmelzen (Olphase ) und die auf die gleiche Temperatur erwarmte 

wassrige Phase unter Ruhren hinzufugen. Mit dem Ruhren fortfahren,bis eine Temperatur von 25°C erreicht ist 
Zeitaufwand fur die Emulgierung ca.15 Minuten. 

Zusatzlich wird emplohlen, die Emulsion einige Zeit stelienzulassen und vor der Abfullung noch einmal kraftig durch- 
zuruhren. 

10 

JNj?il§§. §rf'D^4nS§9®'I)§?%®.Y§E?§^^§Q ly/^lken.RpMiereni: 

Mischen der beiden kalten Phasen im Beutel gemaG den AnsprOchen der Erfindung. 
Emulglerzeit jetzt statt ca. 15 Minuten nur noch 15 Sekunden. Nachtragliches Durchruhren(siehe oben ) ist nicht ertor- 
derltch und es kann die sofortige.verlustfreie Abfullung erfolgen (Mischbeutei mit Inhalt in die Tube einsetzen in ca. 15 
Sekunden ).Dabei leichte in-process-und Endkontrolle. SInd wachsartige Bestandteile enthalten(z.B. Cera flava). so 
werden diese durch entsprechendes Erwarmen der gesamten Mischung autgeschmolzen.Danach erfolgt erflndungs- 
gema3 in einem Arbeitsgang das Dispergieren,Suspendieren,Emulgieren, und Homogenisieren.Die extrem hohe Dis- 
pergierleistung der erfindungsgema3en Vorrichtungen eriaubt auch ein gleichzeitiges.sehr rasches Abkuhlen der Mi- 
^0 schung auf 25''G . Temperaturempfindiiche Mischungsbestandletie werden vorzugsweise nachtraglich eingearbei- 
tet;ebenso auskristallisierende. 



Patentanspruche 

2S 

1. Verfahren zur Herstellung disperser Systeme, insbesondere Salben, Cremes, Suspensionen. Emulsionen, Gele 
Oder Pasten gekennzelchnet durch folgende Verfahrensschrttte: 

a) Einbringen der Mischungsbestandteile in einen flexiblen Beutel unter Einhallung eines Freivolumens; 

30 

b) VerschlieBen des offenen Beutelendes nach erfolgtem Entfemen von im Beutel befindlicher Luft; 

c) Druckbeelnflussung des Beutels und seines Inhaltes an wechselnden Steflen und in wechselnden Richtun- 
gen. 

35 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, da3 der Beutelinhalt zwischen den Innenflachen des Beutels. 
die entgegengesetzt zueinander bewegt werden, zerheben wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, da3 die Beuteff ullung auf maximal 50 % des Beutelvolumens 
^ begrenzt ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, daB das VerschlieBen des offenen Beutelendes durch Ver- 
schweiBen des mindestens teilweise aus einem schweiBbare Material gefertigten Beutels Oder durch Verknoten 
erfolgt. 

45 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet. daB das Entfemen der Luft aus dem Beutel durch senkrechtes 
Eintauchen des gef uitten Beutels in Flussigkeit und VerschlieBen unterhalb der Flussigkeitsoberflache Oder durch 
Ausstreifen des Beutels von unten nach oben. vorzugsweise bei senkrechter Haltung des Beutels, erfolgt. 

so 6. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet. daB das Entfemen der Luft aus dem Beutel durch Ausstreifen 
erfolgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet. daB die Druckbeelnflussung durch Auflegen des Beutels auf 
eine passende Qrundflache und abwechseindes Aulpressen von jeweils nur einen Teil der Grundflache abdecken* 

ss den und damit des Beutels erfassenden Deckplatten erfolgt. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet. daB die Druckbeelnflussung des Beutels und seines Inhalts 
durch Walken wahlweise mittels einer Walkplatte. mit der der Beutel uber ine vorzugsweise mit einer haftend n 
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Oberflache versehene Unterlage bewegt wird. 

Oder mittels einer Walkmatte. in die der Beutel eingelegt wird. 

Oder mittels eines elastischen Walkrohres. das sich flachig zusammendrucken laBt und in das der Beutel eingelegt 
wird, 

5 Oder mittels gegenlaufig zueinander bewegbaren profilierten Flachen. zwischen die der Beutel eingelegt wird. 

erfolgt. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzelchnet, daB der Beutel vorzugsweise quer zu seiner Langsachse 
gewalkt wird. 

10 

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzelchnet, daS die Grundplatte wahrend der Druckbeeinflussung des 
Beutels und seines Inhaltes eine Vibratbnsbewegung in ihrer Ebene ausfuhrt. 

11. Verfahren nach Anspruch 1 oder 7, dadurch gekennzelchnet, daB der Beutel nach erfolgter Druckbeeinflussung 
IS mittels einer TrennschweiBvorrichtung in einzelne verschlossene Portionsbeutel untertellt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11. dadurch gekennzelchnet, daB anschlieBend an die Druckbeeinflus- 
sung des Beutels und seines Inhaltes die fertige Mischung im Beutel Oder ohne Beutel in ein Speicher- oder Ent- 
nahmegefaB eingebracht wird. 

20 

1 3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 2, dadurch gekennzeichnet, daB es vielfach bei Raumtemperatur durch- 
fOhrbar ist. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB es zur Herstellung kleiner Mengen 
25 disperser Systeme oder In ProzeBanlagen zur Herstellung groBer Mengen disperser Systeme einsetzbar Ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB in ProzeBanlagen parallel zueinander verschiedene 
disperse Systeme herstellbar sind. 

30* 16. Vorrichtun^zur DurchfOhrung von VerifahrirTSScFitten nach einem der AnsprucfiFl Sis TsTSadurcfTgekennzeic^ 
net, daB sie eine Vorrichtung zum Walken des Beutels (25) aufweist, bei welcher in einem starren Rahmen (10) 
mindestens ein Paar miteinander zusammenwirkender Walkplatten (1 6. 1 7) mrt profilierter Oberflache parallel zuein- 
ander verschiebbar gelagert sind, die auf ihren einander zugewandten Flachen mit Qberwiegend quer zu der Ver- 
schieberichtung (1 9, 22, 23) verlaufenden kantenfreien gewolbten Rippen (20, 20') versehen sind, zwischen denen 

35 Nuten (21 . 21 ') ausgebildet sind. 

17. Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzelchnet. daB die Nuten (26) und dementsprechend die Rippen 
(27) der Walkplatten (24) wechsetnden Querschnitt und/oder wechselnde Richtung aufweisen. 

40 18. Einrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Walkplatten (16, 17) im verfahrbaren 
Schlitten (14. 15) auswechselbar angeordnet und auf beiden Seiten mit einer unterschiedlichen Profilierung verse- 
hen sind. 

19. Einrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Walkplatten (16, 17, 24) mit 
45 ihren profilierten Oberflachen aus einem metallischen Werkstoff gefertlgt sind. 

20. Einrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet. daB der Abstand der Walkplatten (16, 
17) und die Hohe der Rippen (27) verstellbar sind 

50 21. Einrichtung zur Durchfuhrung von Verfahrensschritten nach einem der AnsprOche 1 bis 15, dadurch gekennzeich- 
net, daB sie eine Vorrichtung zum Walken des Beutels (125) aufweist, bei der nur eine Walkplatte (110) und eine 
vorzugsweise mit einer haftenden Oberflache versehene Grundplatte (111) vorgesehen ist. 

22. Einrichtung zur Durchfuhrung von Verfahrensschritten nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeich- 
55 net, daB sie eine Vorrichtung zum Walken des Beutels (125') aufweist, die als flexible Walkplatte (112) mit profili rter 

Oberflache ausgebildet Ist, in die der Beutel (1 25') mit Inhalt einlegbar Ist. 

23. Einrk:htung zur Durchfuhrung von Verfahrensschritten nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennz ich- 
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net, daB sie ein eiastisches. auf der Innenseite mit Walkrippen versehenes Rohr (115). in das der Beutel (125") 
einlegbar ist. aufweist. 

24. Einrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzelchnet. da3 das Walkrohr von einer Maschine betaligbar ist, wobei 
ein permanentes Drehen des Rohres unter gleichzeltiger Druckausubung entweder in einer Richtung Oder In wech- 
selnden Richtungen erfolgt. 

25. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 7. dadurch gekennzeichnet. da3 die Deckplatten (51 , 
52) fur die Druckbeeinflussung des Beutels (25') und seines Inhaltes gegenuber der eine Auflageflache fur deri 
Beutel bildenden Grundplatte (50) verschwenkbar gelagert sind. 

26. Einrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 25, dadurch gekennzelchnet, da3 mindestens eIne Walkplatte, Grund- 
platte Oder Deckplatte heizbar oder kuhlbar ausgebildet ist. 

27. Vorrichtung zur Durchfuhrung von Verfahrensschritten nach einenn der Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeich- 
net. daB sie eine Vorrichtung zum Einbringen der Mischungsbestandteile (39a, 39b) in den schlauchformlgen fle- 
xiblen Beutel (25) aufweist. die einen hohlzyllndrischen, auf eine Waagenplattform (35) aufselzbaren Trager (31) 
fur den Schlauchbeutel aufweist, in welchen der Schlauchbeutel einsetzbar und mit seinem offenen Ende uber 
einen freien Offnungsrand (31 .2) des Tragers umstulpbar ist, und daB der Trager im Bereich seines Absetzendes 
eine verengte Offnung (32) zum Hindurchziehen eines Endes des auch den Schlauchbeutel (25) bildenden 
Schlauchabschnittes aufweist, dergestalt, daB ein Schlauchabschnittende (25.3) zum Nachziehen des Schlauch- 
beutels (25) wahrend des Fullvorganges greifbar ist. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 27. dadurch gekennzeichnet, daB der Trager aus eInem vorgefertlgten, anschlieBend 
als SpeichergefaB fur die fertige disperse Mischung dienenden Tubenkdrper (31) besteht, der mit seinem die ver- 
engte Offnung (32) bildenden SchraubverschluBende (33) In eine Ge winded urchgangsoffnung einer FuBplatte (34) 
einschraubbar ist, die aufsetzseltig mit einem Randflansch (34.1) versehen ist, der mindestens eine offnung (38) 
zum seitlichen Herausfuhren eines Schlauchabschnittendes (25.3) aufweist. 

29. Vorrk:htung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet. daB die FuBplatte (34) eine Klemmvorrichtung aufweist. 

30. Einrrchtung nach Anspruch 27. dadurch gekennzelchnet, daB der Offnungsrand (31.2 des Tubenkorpers (31) mit 
einem losbaren Ringkorper (41) besetzt ist, der eine gerundete Umstulpflachefur den Schlauchbeutel (25) und eine 
Abstreifhilfe fur beim Einbringen der Mischungsbestandteile (39b) verwendete Werkzeuge (43) blldet. 

31. Einrichtung nach einem der Anspruche 27 bis 30, dadurch gekennzeichnet. daB die Gewindedurchgangsoffnung 
der FuBplatte (34) aufsetzseltig von einem RIngwulst (37) begrenzt ist, der eine kantenfreie Flache zum Umlenken 
des Schlauchabschnittes (25.2) in Richtung auf eine Offnung (38) des Randflansches (34.1) bildet. 

32. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, daB sie eine Auflagefla- 
che (55) fur mindestens einen flexiblen und verschlossenen Beutel (25") aufweist, uber welche zwei mit festem 
gegenseitigen Abstand angeordnete PreBwalzen (56, 57) gemelnsam abwechseind In der einen und anderen Rich- 
tung bewegbar gelagert sind. 



.0e95575A2J_> 
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